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У металургійному виробництві широко застосовуються плавильні 
печі для виготовлення сплавів. Широко розповсюдженим видом сере-
дньо-об‘ємних плавильних установок є індукційні тигельні печі. Елек-
тричною частиною печі є система живлення нагрівального елементу – 
індуктора, яка дозволяє плавно регулювати параметри магнітного по-
ля у внутрішній порожнини тигля, заповненої шихтою. Основними 
вимогами до електричної частини є енергоефективність, забезпечення 
можливості автоматизації процесів плавки та візуалізації параметрів 
процесу. Актуальність роботи викликана гостротою проблеми енерго-
збереження в енергоємних технологічних процесах, до яких відно-
сяться процеси плавки металів в індукційних печах. 
Для ефективної роботи печі приходиться живити її струмами висо-
кої частоти, що досягається живленням індуктора від перетворювача 
частоти. Аналіз технічних рішень електричної частини печі показав, 
що більшість з них не враховує можливості сучасної електронної тех-
ніки та засобів автоматизації.  
Для вирішення задач енергоефективного керування процесом плав-
ки необхідно, наперед усього, визначити перелік змінних (координат) 
стану процесу плавки, який є об‘єктом керування. Аналіз фізичних 
основ технологічного процесу плавки металу в тигельних печах, про-
ведений на підставі наукових праць відомих в цій галузі вчених 
В.П.Вологдіна, Г.І.Бабатова, М.Г.Лозінского, А.Е.Слухоцького, 
А.Б.Кувалдіним, показує, що керованими параметрами процесу плав-
ки є напруга та частота живлення індуктора. Метою керування проце-
сом плавки є максимізація коефіцієнта потужності електричної части-
ни печі. Для формування енергоефективного закону керування техно-
логічним процесом необхідне вимірювання таких параметрів процесу 
як температура садки, її маса, напруга і струм живлення індуктора, 
активна потужність, коефіцієнт потужності. У нашій роботі розгляда-
ються технічні засоби вимірювання або обчислення методами моде-
лювання перелічених параметрів процесу. 
